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DISPOSITIF DE TRANSFERT RANGEE PAR RANGEE, D'OBJETS DEFILANT EN CONTINU ET A PAS 
REGULIER SUR UN CONVOYEUR D'ENTREE VERS UN TAPIS DE SORTIE D'AXE PERPENDICULAIRE A LA 
DIRECTION D'ENTREE. 



(ST) Dispositlf de transfert rangee par rangee, d'objets de- 
filant en continu et a pas regulier sur un convoyeur d'entree 
vers un tapis de sortie d'axe perpendiculaire a la direction 
d'entree. 

Le dispositif effectue cycliquement le transfert au moyen 
d'une barre (7) fixee a un ensemble de poussee (8) permet- 
tant les deplacements selon les directions (5), (6) et (9). 

Les objets arriventsur le convoyeur d'entree (2) selon la 
direction (5). 

La barre (7) pousse la rangee d'objets passant devant 
elle qui glissent selon la direction (6) jusque sur le tapis (4) 
en traversant le convoyeur intermediaire (1 0) et les plaques 
transfert (11). 

La composante de la vitesse de la barre (7) selon la di- 
rection (5) evolue de facon synchrone avec la vitesse du 
convoyeur intermediaire (10) en fonction de I'avance de la 
barre (7). Au debut de poussee, elle est egale a celle du 
convoyeur d'entree (2). Lors de la traversed du convoyeur 
intermediaire, elle diminue jusqu'a I'arret. En sortie du con- 
voyeur intermediaire (10), elle reste nulle. 

La vitesse transversale des objets est en permanence 
egale a celle des elements avec lesquels ils sont en contact. 



II n'y a done pas d'imprecision de positlonnement lateral ni 
risque de chute d'objet. 

Le dispositif est particulierement adapte a i'industrie du 
verre creux pour realiser l'ope>ation de mise a I'arche de re- 
cuisson. 
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L'tBvefltkm concern* un dispeskif destine au transfer* rangee par rangee, sans contact entre 
eux ,d*objets depuis un convoyeur d'entree sur lequel les objets : sont disposes en file indienne , espaces 
d'un pas constant et deillent en centum a vitesse constante , vers-un tapis de sortie dont l ? axe es^ 
perpendiculaire a celui dn convoyeur d'entree et sur lequel les objets doivent etre disposes en rangees 
S paralleled 

L'objet de Pinventioirsera bien compris a* Paidedela figure 1 repiesentaiitJesch£nia de 
principe de ^operation a effectuer . 

Les objets (1) antvent disposes en-file i ndienne et espaxeViPuir pay constant surim convoyeur 
d'entree (2) et doivent etre a V aide du disposhif de transf ert (3) , transferee en rangees paralleles sur le 

10 tapis de sortie (4). Le convoyepr^d^entreV<2^tr ansporte l es objety(r> a vitesse constante sejon la 
direction (5) et le tapis de sortie (4) transporte les rangees d'objets (1) selon la direction (6). 

Dans I'industrie du ve r re cre ux notan inien t , l' operation derecuit des bouteiHes necessite pour 
1'enfournement dans l'arche de recuisson un transf ert des bouteilles delilant en continu , a vitesse 
constante , espacees d'mr pay constant sur u n c o nvoyeu r ver s le taprr de 1 ' arche de recui ssorr dont la 

15 vitesse est constante et sur lequel les bouteilles sont disposees en rangees paralleles et dont l'axe est 
perpendiculaire a l'axe du co nvoyeur d'entree. 

Pour realiser cette operation , les dispositifs exist ants sont constitues principalement : 

- d'une barre de poussee destineea pousser l ungitudinalenient f dans la direction de l'axe du tanis de 
sortie) les objets par la face laterale ♦ 

26 ' *- d'un* ensemfoiede poussee pcrmettant de deplacer 1 a~ barre de poussee quflui est fixee k la fois 

transversalement (parallelement a l'axe du convoyeur d'entree ) , longitudinalement ( parallelement a 
I'axe du tapis de sortie) et vei ticaleuieut . 

- des plaques de transfert intercalees entre le convoyeur d'entree et le rouleau du tapis de sortie . 

- d'un systemede commandepermettant de sy nch ro nise r en tre e ux les mouvements del'ensem{>Ie de 
25 poussee. 

Le cycle de fo n ct ionne inen t de ces d i s po s itifs et pent etre d e compo se en-5 phases priucipales : 
Au depart du cycle , la barre de poussee est en position basse , reculee et en arriere . 
Aa cours dela premiere phase qui a poirrbut demcttre e n contact la barre de poussee avec la rangee 
d'objets qu'elle doit pousser au cours du cycle, I'ensemble de poussee actionne la barre de poussee de 
30 facoira Infconrnmmquer une vit es se dont hr cou ipo sante tran s ver s al e est sensiHementegale a hrvjtesse 
du convoyeur d'entree et dont la composante longitudinale est faible . De cette facon , la barre de 
poussee entre enr contact avec-fero bj e U a v e c une vitesse relative transversale nutte et uneyitesse 
longitudinale faible pour eviter un choc par trop violent sur les objets. 

Au cours dela deuxieme p hase qui a- pour but riedeptacerlar rangee d'objets du c o nvoyeur d'entree sur 
35 les plaques de transfert , la barre de poussee continue sa course longitudinale vers le tapis de sortie avec 
une vitesse *dont" la composante longitudinale cioit puis decroit de facon a K miter le temps necessajre au 
transfert et termine sa course transversale par di minut i on de la composante transversale de la vitesse 
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de la barre de poussee jusqu'a une valeur nulle. 

An cours de la troisiime phase , la-barrr de poussee-cuutiuue 



longitudinaie verrle tapis de 




sortie avec une vitesse proche de celle du tapis de sortie de f aeon a deposer les objets sur le tapis de 



5 Au cours de la quatrieme phase , il y a simultandment recul de la barre de poussee dans les directions 
tongitwfinalrettraitsversaie-et-n ion t e e d e hr ba rre d e pou s s ee ptmresqniver les objets qui ontau cours 
des phases precedents poursuivi leur progression sur le convoyeur d'entree. 
Au-coursthrla-cinqnie me phas e, Iff barre-de pouss e e des ce n d erse- positioune en position de depart 
pour le cycle suivant. 

10 L'inconvenient des systemes existants se rencontre au niveau de la deuxieme phase. En effet , 

au d£but de la deuxieme phase , la composante transversale de la vitesse de la barre de poussee est 
sensiblement egale a la vitesse du convoyeur d'entree et done a la vitesse des objets qui reposent sur le 
convoyeur d'entree . A la fin de la deuxieme phase , la composante transversale de ia vitesse de la barre 
de poussee est nulle , de meme que la composante transversale de la vitesse des objets qui avancent par 

15 glissement sur les plaques de transfert avec une vitesse egale a celle de la barre de poussee .Mais entre 
ces deux instants : la barre de poussee a subf une deceleration selon une loi de mouvement imposee par 
le systeme de commande de P ensemble de poussee .Cette deceleration est communique au corps des 
objets avec lesquels la barre de poussee est eu contact . La surface de pose des objets a ete partagee en 
deux parties dont Tune etait en contact avec une surface en mouvement (le convoyeur d'entree) et 

20 1'autre etait en contact avec une surface a Parre* (les plaques transfert) • 

La combinaison des forces de contact, d'inertie et de frottement appliquees en des points different* des 
objets induisentdes couples qui provoquent des imprecisions de positionnement transversal et des 
chutes d'objets. La creation d'alveoles dans la barre de poussee permet de limiter cet inconvenient mais 
sensibilise le fonctionnement du dispositif aux imprecisions de positionnement des objets entrants . 

25 Le dispositif selon T invention permet de remedier a cet inconvenient . n comporte en effet selon 

une premiere caracteristique : 

- Une barre de poussee adaptee a la geometric des objets a transferer , destinee a pousser 
longitudinalement ( dans la direction de l'axe du tapis de sortie) une rangee d' objets par la face 
laterale . 

30 - Un ensemble de poussee permettant de deplacer la barre de poussee qui lui est fixee a la fois 

transversalement (parallelement a l'axe du convoyeur d'entree ) , longitudinalement ( parallelement a 
l'axe du tapis de sortie ) et verticalement . 

- Un convoyeur intermedial re juxtapose au convoyeur d'entree dispose parallelement au convoyeur 
d'entree au meme niveau ou a un niveau tres legirement inferieur ( de 1'ordre de quelques dbriemes de 

35 millimetre) 

- Des plaques de transfert inte real ees entre le convoyeur intermediaire et le rouleau du tapis de sortie . 

- D'un systeme de commande permettant de faire varier la vitesse du convoyeur intermediaire et de 



sortie en evitaiit ainsi le glissem e n t des~ objets sur l e tapis de sortie . 
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declencher et de synchroniser les mouvements de I'ensemble de poussee entre eux ct avec la vitesse du 
convoy eur iuterin&liaire. 

La figure 2 represente un schema d'implantation du dispositif : La barre de poussee (7) est fixee a 
I'ensemble de poussee (8) • L'ensemble de poussee (8) permet a la barre de poussee (7) de se deplacer 
5 dans les directions verticale (9), transversale (5) et longitudinale (6) .Le convoyeur interm^diaire (10) 
est juxtapose au convoyeur d'entree (2).Les plaques transfert (11) sont intercalees entre le convoyeur 
tntermediaire (10) et le tapis de sortie (4) . 



10 principal es : 

- La phase 1 est la phase d'approche de la barre de poussee vers la rangee d'objets a transferer au 
cours du cycle . 

Au cours de cette phase , r ensemble de poussee communique h la barre de poussee une vitesse dont ia 
composante transversale est sensiblement egale a celle du convoyeur d'entree , et la composante 
15 longitudinale faible. 

La figure 3 represente une vue de dessus schematique du dispositif en debut de phase l.La barre de 
poussee (7) est en position reculee a l'arriere • Les objets (1) defilent sur le convoyeur d'entree (2). 
La figure 4 represente une vue schematique du dispositif en fin de phase 1 . La barre de poussee (7) est 
en contact avec les objets (1) de la rangee a pousser pendant le cycle . 
20 - La phase 2 est la phase de transfert de la: rangee d'objets du convoyeur d'entree vers le convoyeur 
intermediaire. 

Pendant cette phase , la barre de poussee continue s* course longitudinale vers le tapis de sortie et 
maintient sa vitesse transversale, le convoyeur d'entree et le convoyeur intermediate sont animes de la 
meme vitesse egale a la vitesse transversale de l* barre de poussee. 
25 Le transfert de la rangee d'objets se fait done avec des vitesses relatives des objets par rapport aux 
elements avec lesquels ils sont en contact nulled* Les objets se comportent done de la m£me f aeon que 
si le transfert se faisah entre convoyeurs a l'arret 

Cette phase se termine au plus tot lorsque la surfacede pose de* objets a integralement quittl le 
convoyeur d'entree. 

30 La figure 5 represente une vue schematique du dispositif au cours de Ia phase 2 . La rangee d'objets (1) 
poussee par la barre de poussee (7) quitte , par glissement , le convoyeur d'entree (2) pour arriver sur le 
convoyeur intermedial re (10). 

- La phase 3 est la phase de traverser du convoyeur intennediaire. 

Pendant cette phase , la barre de pousseecontinue sa course longitudinale vers le tapis de sortie .La 
35 vitesse du convoyeur intermedial re et la composante transversale de la vitesse de la barre de poussee 
decroissent pour s'annuler de f acoir sinmltanee et synchrone .A chaque instant de cette phase j la vitesse 
transversale des objets est egale aux vitesse»4 ransversales des Elements avec lesquels ils sont en contact. 



La presence du convoyeur intermediaire permet de decomposer la phase 2 du cycle decrit 
precldemment en 3 , de sorte que le cycle de fonctionnement se decompose desormais en 7 phases 
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Les objets ne subissent done pendant cette phase que la combinaison d' un ralentissement transversal 
dont la valeur de la deceleration est determine par le systeme de commande et d'un gHssement 
longitudinal sur la surface du convoyeur intermediaire. 

Cette phase se termine an plus tard avant que la surface de pose des objets ait atteint les plaques 
5 de transfert. 

La figure 6 represente une vue dedesswsch^matique du dispositif au cours de cette phase . Les 
objets (1) pousses par la barre de poussee (7) out totalement quittS le convoyeur d'entree (2) et 
poursuivent leui-progression longitudinale vers le tapis de sortie (4), Le convoyeur intermediaire (10) et 
la barre de poussee (7) ralentissent transversalement . C'est ce qui explique que le premier objet a 

10 prendre en compte lors du cycle suivant qui continue sa progression sur le tapis d'entree (2) depasse 
transversalement le dernier objet pris en compte dans le cycle en cours ♦ 
_ La phase 4 est la phase detransfert dirconvoyeur intermediaire vers les plaques de transfert. 
Pendant cette phase , la barre de poussee continue sa course longitudinale vers le tapis de sortie 
poussant devant elle la rangee d'objets^uf quittent par glissement le convoyeur intermediaire pour se 

15 deplacer par glissement sur les plaques de transfert . La vitesse transversale de la barre de poussee et la 
Vitesse du convoyeur intermediaire sont nulles , Les objets subissent done un transfert longitudinal par 
glissement entre deux surfaces a l'arret. 

La figure 7 represente une vue de dessus schematique du dispositif au cours de la phase 4 . Le 
convoyeur intermediaire (10) est a V arret , la vitesse transversale de la barre de poussee (7) est nulle , la 
20 barre de poussee ( 7) continue sa progression verele tapis de sortie (4) . Les objets (1) pousses par la 
barre de poussee (7) quittent le convoyeur intermediaire (10) pour se deplacer vers les plaques de 
transfert (11). Les objets (1) qui seront prison compte par le cycle suivant continuent leur progression 
sur le convoyeur d'entree (2). 

. La phase 5 est la phase de transfert entre les plaques de transfert et le tapis de sortie . 

25 Pendant cette phase , la barre de poussee termine sa course longitudinale vers le tapis de sortie a une 
vitesse proche de celle du tapis de sortie et conserve sa vitesse transversale nulle , de sorte que les objets 
pousses par la barre de poussee glissent sur les plaques transfert et penetrant sur le convoyeur de sortie 
qui se deroule sous leur surface de pose . La poussee longitudinale peut s'arreter des que la surface de 
pose des objets en contact avec le tapis de sortie est suffisante pour entrainer les objets . 

30 La figure 8 represente une vue de dessus schematique du dispositif au cours de la phase 5 . Les 

objets (1) pousses par la barre de poussee (7) quittent les plaques de transfert (11) pour prendre leur 
position sur le tapis de sortie (4)Xes objets (1) a prendre en compte lors du cycle suivant continuent 
leur progression sur le convoyeur d'entree (2). 

- La phase 6 est la phase de retour dela barre de poussee vers la position de depart 
35 Au cours de cette phase , il y a simultanement recul de la barre de poussee transversalement et 
longitudinalement et monteedela barre depoussee-verticalement de facon a esquiverles objets a 
prendre en compte lors du cycle suivant et-qui ont continue leur progression sur le convoyeur d'entree , 
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La figure 9 represente une vue de dessus schematique du dispositif an cours de la phase 6. La barre de 
poussee (7) recule transversalement et longHudlnalement , elle est en position haute de facon a esquiver 
lea produits (1) qui continuent leur progression sur le convoyeur d'entree (2). 
- La phase 7 est la phase de reinitialisation du cycle . 
S An cours de cette phase , la barre de poussee descend et se positionne transversalement , 
longitudinalement et verticalement dans la position de depart du cycle . 

Au cours des phases fonctionnelles du transfert (phases 2,3,4 et 5) , la vitesse transversale des 
objets est en permanence egale a la vitesse transversale des elements avec lesquels ils sont en contact . B 
n'y a done aucun gUssement transversal . 
10 Le dimensionnement des elements^et notamment : la longueur de la course des mouvements de 

I'ensemble de poussee , la largeur du convoyeur intermediaire , la longueur des plaques de transfert 
depend des conditions d'utilisation du dispositif et notamment : la vitesse du convoyeur d'entree , le 
nombre d'objets par rangee , la vitesse du tapis de sortie , le pas d'espacemem des objets sur le 
convoyeurd'entree , les dimension* dela surface depose des objets , la hauteur des objets , les 
15 accelerations maximales admissibles par la mecanique et par la stabilite des objets , le diametre du 
rouleau du tapis de sortie , ^precision deposHionnement longitudinardes objets sur le convoyeur 
d'entree , les coefficients de securite pris pour assurer une plage de tolerance suffisante autour des 
valeurs theoriques pour permettre d'une part un parametrage et un reglage aise par unoperateur et 
d'autre part d'insensibiliser le fonctionnement du dispositif aux imprecisions principalement dues a 
20 1'utilisation en milieu industriel. 

Les calculs de dimensionnement est neanmoins realisable grace aux lois mathematique de la 
• cinematique et physique de la dynamique des solides. 
A titre d'exemple non limitatif , ces calculs appliques a des cas typiques d'utilisation donne des valeurs 
de l'ordre de 500 a 600 mm pour les longueurs de course longitudinale et transversale , 350 k 400 mm 
25 pour la longueur de course verticale , 150 k 200 mm pour la largeur du convoyeur intermediaire et 80 k 
100 mm pour la longueur des plaques de transfert 

L'homme de I'arresta meme dcprevoirles moyens les plus appropries pour : construire , 
assembler , actionner , mesurer en temps reel les positions et synchroniser entre eux , les differents 
elements du dispositif. 
30 Selon d'autres modes particuliers de realisation : 

- Le convoyeur intermediaire et le convoyeur d'entree sont rassembles sur un meme chassis. 

- Le convoyeur intermediaire des modes de realisation precedents est template par une table mobile 
transversalement . La course de cette table doit etre sensiblement egale k celle du mouvement 
transversal du mecanisme de poussee . La vitesse transversale de cette table doit etre sensiblement 

35 identique k la vitesse du convoyeur intermediaire lors des phases 1 , 2 , 3 et 4 du cycle decrit 

precedemment . Le retour de la table en position de depart du cycle doit etre effectue au cours des 
phases 5 , 6 et 7 du cycle decrit precedemment 



# 
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- La table mobile du mode de realisation precedent est rendue mecaniquement solidaire du mouvement 
transversal dir mecanisme de poussee 

- Un capteur appropri* a la detection de la presence d'objets sur le convoyeur d'entree , est plac£ en 
amont de la zone de transfert • 

5 L'integration de la vitesse du convoyeur pendant la duree du signal d'absence d'objet permet au 
systeme de commande de determiner la dimension de l'espace reel entre 2 objets consecutifs et 
notamment entre le dernier objet a prendre en compte dans un cycle de poussee et le premier objet a 
prendre en compte dans le cycle de poussee suivant 

La position du capteur par rapport a la position de depart de cycle de la barre de poussee etant 
10 determined , le systeme de commande peut anticiper ou retarder le depart du cycle par rapport a 
Pinstant theorique pour faire coincider Imposition du bord de la barre de poussee avec le milieu de 
1'espace reel entre le dernier objet a prendre en compte dans le cycle et le premier objet a prendre en 
compte dans le cycle suivant 
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REVENBKAHONS 



1) Dispositif destin6 au transfert rangee par rangee et sans contact entre eux d'objets depuis un 
convoy eur d'entree sur lequel les objets sont disposes en file indienne , espaces d'un pas constant et 
defilent en continu a Vitesse constante vers un tapis de sortie dont l'axe est perpendiculaire a celui du 
convoy eur d 'en tree et sur lequel les objets sent deposes en rangees paralleles caracteris^ en ce qu'il 



- Un ensemble de poussee permettant de deplacer la barre de poussee qui lui est fixee a la fois 
transversalement (parallelement k l'axe dn convoyeur d'entree ) r longitudinalement ( parallelement a 
l'axe du tapis de sortie ) et verticalement . 

10 - Un convoyeuF intermediaire juxtapose au convoyeur d'entree dispose* parallelement au convoyeur 
d'entree au meme niveau ou a un niveau tres legerement inferieur ( de l'ordre de quelques diziemes de 
millimetre) 

- Des plaques de transfert intercalees entre le convoyeur hrtermetltaire et le rouleau du tapis de sortie . 

- D'un systeme de commande permettant de faire varier la vitesse du convoyeur intermediaire et de 
15 declencher et de synchroniser les mou veme nt s de F ensemble de poussee entre eux et avec la vitesse du 

convoyeur intermediaire et imposant a la barre de poussee son cycle de fonctionnement . 

2 ) Precede d'utilisation du d i sp os i ti f seion la- reventKcation n°l , caractense en ce qu'il 
comporte 7 phases principales successives : 

- phase 1 : Au dlbut de cette phase , la barre de poussee est en position reculee a 1'arriere • Au cours 
20 de cette phase , 1 'ensemble de poussee communique a la barre de poussee une vitesse dont la composante 

transversale en fin de phase est sensiblement egahri cefle du convoyeur d 'entree , et la composante 
longitudinale faible. Cette phase se termine lorsque la barre de poussee est en contact avec la rangee 
d'objets a transferer. 

- phase 2 : Pendant cette phase , la barre de poussee continue sa course longitudinale vers le tapis de 
25 sortie et maintient sa vitesse transversale. La vitesse du convoyeur d'entree , la vitesse du convoyeur 

intermediaire et la composante transversale de la vitesse de la barre de poussee sont sensiblement 
egales . Cette phase se termine au plus tdt lorsque la surface de pose des objets a integralement quitte le 
convoyeur d'entree. 

- phase 3 : Pendant cette phase , la barre de poussee continue sa course longitudinale vers le tapis de 
30 sortie .La vitesse du convoyeur intermediaire et la composante transversale de la vitesse de la barre de 

poussee decroissent pour s'annuler de facon simuhanee et synch rone . 

Cette phase se termine au plus tard avant que la surface de pose des objets ait atteint les plaques 
transfert. 

- phase 4 : Pendant cette phase , la barre de poussee continue sa course longitudinale vers le tapis de 
35 sortie . La vitesse transversale de la bane de poussee et la vitesse du convoyeur intermediaire sont 



5 



comporte : 

- Une barre de poussee a dap tee a la geometric des objets 4 transferer . 
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nulles . Cette phase se tennine ait phis tard avant que hr surface de pose des objets ait attemt le tapis de 
sortie. 

- phase 5 : Pendant cette phase , la barre de poussee tenmne sa course longitudinale vers le tapis de 
sortie a one vitesse proche de celle du tapis de sortie et conserve sa vitesse transversale nuile .Cette 

5 phase se tenmne au plus t6t lorsque la surface de pose des objets en contact avec le tapis de sortie est 
suffisante pour que les objets soient entraines par le tapis de sortie . 

- Phase 6 : Au cours de cette phase , H y a simtritanement reetri de la barre de poussee transversalentent 
et longitudinalement et montee de la barre de poussee verticalement 

- Phase 7 : Au cours de cette phase , la barre de po ussee descend et se positionne transversalement , 
10 longitudinalement et verticalement dans la position de depart du cycle . 

3) Dispositif selon la revendkation 1 caracteriseen ce que le convoy eur d'entree et le 
convoyeur intermedial re sont r assembles sur un meme chassis. 

4) Dispositif selon les revendicatfcnnr 1 et J c ara c t er i se en ce que le convoyeur intermediaire est 
remplace par une table mobile transversalement 

15 5) Dispositif selon la revendtcatwm 4 caracterise en ce que la table mobile est rendue 

mecaniquement solidaire du mouvement transversal de Pensemble de poussee. 
6) Dispositif selon les revendications 1 ,3y* et 5- caracterise^ en ce que : 

- un capteur approprie a la detection de la presence d'objets sur le convoyeur d' en tree , est place en 
amont de la zone de transfert 

20 - ^integration de la vitesse du convoyeur pendant la dur£e du signal d 'absence d' objet est effectue par 
le systeme de commande qui determine ainsi la dimension de Pespace reel entre le dernier objet a 
prendre en compte dans un cycle de poussee et le premier objet & prendre en compte dans le cycle de 
poussee suivant et retarde ou anticipe le depart du cycle de facon a faire coincider le bord de la barre 
de poussee avec le milieu de I'espace reel entre le dernier objet de la range* pris en compte dans le 

25 cycle et le premier objet a prendre en compte dans le cycle suivant . 
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